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(57) Tiivistelma - Sammandrag 

Massa syotetaan peraiaatikosta (100) kitaformerille (200), jossa rainasta poistetaan vetta kahteen suuntaan. Kitaformerissa muo- 
dostettu raina johdetaan ainakin yhden pitkanipin (N1, N2) kasittavaan puristinosaan (300), jossa rainasta poistetaan vetta purista- 
malla ja jossa viimeinen puristinnippi (N2) on yksihuopainen. Rainan vedenpoistosuuntaan olevan pinnan tiheys muodostuu talloin 
suuremmaksi kuin vastakkaisen pinnan tiheys. Puristinosassa puristettu raina johdetaan kutvatusosaan (400), jossaraina kuivataan 
ainakin sylinterikuivatusta (R1 , R2, R3) soveltaen, jonka jaikeen raina johdetaan loppukalanteriin (500), jossa raina kaianteroidaan. 
Rainan siihen pintaan, joka sijattsee puristinosan viimeisessa" puristinniptssa (N2) olennaisesti lapaisematonta puristinpintaa vasten 
kohdistetaan puristinosan jaikeen kuumennus ainakin yhdella kuumaesikalanterointilaitteella (Nh), jolloin rainan pienemmSn tihey- 
den omaavan pinnan kuituja lammitetaan ja vetta haihdutetaan seka siirretadn rainan vastakkaiselle pinnalle. 
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Massan matas frdn en utloppslada (100) till en gapformare (200) dar banan awattnas i tv5 riktningar. Den I gapformaren bildade 
banan matas till ett pressparti (300) som bestar av atminstone en langnyppress (N1, N2) dar banan awattnas medelst pressning 
och dar det sista pressnypet (N2) fir enkelfiltat. Tfltheten hos den yta av banan som ligger t awattningsrikmingen blir stone fin tfit- 
heten hos den motsatta ytan. Banan som pressats i presspartiet leds till ett torkparti (400), dfir banan torkars medelst Atminstone 
cylindertorkning (R1, R2, R3), varefter banan leds till en stutkalander (500) ddr banan kalandreras. Mot den yta av banan som i 
presspartiets sista nyp (N2) ligger an mot den vasentiigen ickevattengenomtrangliga pressytan riktas efterpresspartiet en 
upphettning medelst atminstone en hetforkalanderanordning (Nh), varvid fibrema hos den yta av banan som har en Ifigre tathet 
vfirms och vatten avdunstas samt ttverflyttas till den motsatta ytan av banan. 
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Menetelma paperin tai kartongin valmistamiseksi 
Forfarande for att tillverka papper eller kartong 

5 

Keksinnon kohteena on patenttivaatimuksen 1 johdanto-osan mukainen menetelma pape- 
rin tai kartongin valmistamiseksi. 

KeksintS liittyy sellaiseen paperin tai kartongin valmistuslinjaan, jossa puristinosan vii- 
10 meinen puristinnippi on yksihuopainen. Tallaisessa puristinnipissa poistetaan rainasta vetta 
olennaisesti vain yhteen suuntaan. Tama viimeinen puristinnippi on useasti myos suuri- 
kuormainen. Tallaisessa tilanteessa raina muodostuu Z-suuntaiselta tiheysjakaumaltaan, 
pintojen huokostilavuuksiltaan, absorptio-ominaisuuksiltaan ja painettavuusominaisuuk- 
siltaan epasymmetriseksi. Rainan tiheys muodostuu puristinosalla yksihuopaisessa puris- 
15 tinnipissa suuremmaksi sille pinnalle, joka on puristinhuovan puolella, eli vedenpoisto- 
puolella. Rainan sen pinnan tiheys, joka on olennaisesti vetta lapaisemattoman puristin- 
vastinpinnan puolella jaa pienemmaksi. Tama johtuu siita, etta puristustilanteessa rainan 
sisainen hydraulinen paine kantaa suuren osan kokonaispuristuspaineesta. Rainan kuiduk- 
koa kokoonpuristava ja tihentava paine on talloin vedenpoistopuolella suurempi, kuin sile- 
20 an olennaisesti vetta lapaisemattoman vastinpinnan puolella. 

Tekniikan tason osalta viitataan Fl-patenttihakemukseen 991096, Fl-patenttiin 104100, 
WO-patenttijulkaisuun 95/30049 ja FT-patenttihakemukseen 981331, joita selostetaan 
seuraavassa lyhyesti. 

25 

Fl-patenttihakemuksessa 991 096 on esitetty menetelma ja paperikonelinja, erityisesti 
hienopaperin valmistamista varten. Paperikonelinja kasittaa lyhyen kierron, jonka massa- 
tilavuus on minimoitu, peralaatikon, kitaformerin, puristinosan, jossa on ainakin yksi pit- 
kanippipuristin, kuivatusosan, josta ainakin osa perustuu paallepuhalluskuivatukseen, esi- 
3 0 kalanterin, kaksipuolisen esipaallystimen ja sen jalkeisen kuivatusosuuden, on-line paal- 
lystysaseman/ -asemat ja sen/niiden jalkeisen/jalkeiset paaasiallisesti kosketuksettomaan 
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kuivatukseen perustuvan jalkikuivatusosan/ -osat, on-line kalanterin, jossa viivakuormat on 
saadettavissa erikseen kussakin nipissa j a rullaimen. 

Fl-patentissa 104100 on esitetty integroitu paperikone. Paperikone kasittaa rainan kulku- 
5 suunnassa monikerrosperalaatikon, kitaformerin, jossa on ainakin yksi esipuristin, puris- 
tinosan, jossa on ainakin yksi pitkanippipuristin, esikuivatusosan, jossa raina kuivataan 
suurtehokuivatusyksikolla, kuivatusosan, jossa on ainakin yksi yksiviiravientia soveltava 
kuivatusryhma seka rainan pintakasittelylaite. Paperikoneessa on suljettu vienti ainakin 
kuivatusosan loppuun. Patentissa on myos esitetty kuivatusosalla sijaitseva, kuivatussylin- 
1 0 terin ja telan valiin muodostuva kuumaesikalanterointinippi. 

WO-julkaisussa 95/30049 on myos esitetty kuivatusosalla sijaitseva, kuivatussylinterin tai 
jenkkisylinterin ja telan valiin muodostuva kuumaesikalanterointinippi. 

1 5 Fl-patenttihakemuksessa 981331 on esitetty menetelma ja paperikone paperin valmista- 
miseksi. Menetelma ja paperikone soveltuvat sopivimmin kiiltavan ja huokoisen paperin 
valmistamiseksi varijauhepainatusta varten. Paperikone kasittaa peralaatikon, viiraosan, 
puristinosan, kuivatusosan, paallystysosan, jalkikuivatusosan, kalanterin ja rullaimen. Pe- 
ralaatikko ja viiraosa on muodostettu siten, etta paperiin aikaansaadaan haluttu koostu- 

20 muskerros Z-suunnassa ja etta kalanteri on paperirainan kalanterointia edeltavan huokoi- 
suuden yllapitava tai ainakin paaosin sailyttiva kalanterilaite. 

Keksinnon paamaarana on korjata edella mainittua viimeisen yksihuopaisen puristinnipin 
aiheuttamaa epasymmetriaa rainassa. Keksinnolla pyritaan erityisesti korjaamaan rainan 

25 absorptio-ominaisuuksien epasymmetriaa. Epasymmetrisista absorptio-ominaisuuksista 
johtuen painomusteen imeytyminen paperiin tai kartonkiin on erilainen paperin tai karton- 
gin eri pinnoista Painomuste imeytyy paremmin ja nopeammin huokoiseen pintaan kuin 
tiheaan pintaan. Paaliystetylla hienopaperilla ja LWC-paperilla paallystys korjaa ainakin 
osittain taman epasymmetrian, mutta paallystamattomalla sanomalehti- ja SC-paperilla 

30 ongelma esiintyy polttavana. Ongelmaa on pyritty korjaamaan esim. siten, etta keskitelalla 
varustettuun puristimeen on lisatty keskitelan jalkeen erillinen kaannetty puristinnippi, 
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jossa vedenpoistosuunta on vastakkainen keskitelan viimeisen puristinnipin vedenpois- 
tosuuntaan nahden. 

Keksinnon mukaiselle menetelmalle paperin tai kartongin valmistamiseksi on paaasialli- 
5 sesti tunnusomaista se, mita on esitetty patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosassa. 

Keksintoa voidaan soveltaa kaikissa paperi- tai kartonkikoneissa, joissa puristinosan vii- 
meinen puristinnippi on yksihuopainen. Puristinosa voi kasittaa pelkastaan erillispuristin- 
nippeja tai pelkastaan keskitelaa vasten muodostettuja puristinnippeja tai naiden yhdistel- 



Keksinnossa rainaan kohdistetaan tehokas kuumennus-/kuivatusvaihe puristinosan jalkeen 
rainan pienemman tiheyden omaavaan pintaan. Rainan kuiva-ainepitoisuus on puristinosan 
jalkeen tyypillisesti alueella 5 5... 70 %. Kuumennus suoritetaan ainakin yhdessa kuuma- 

15 esikalanterointiyksikossa, jossa rainan pienemman tiheyden omaava pinta on korkeam- 
massa lampotilassa olevaa vastinpintaa vasten ja suuremman tiheyden omaava pinta on 
alemmassa lampotilassa olevaa vastinpintaa vasten. Taman lisaksi mainittuun rainan pin- 
taan voidaan kohdistaa paallepuhallus, edullisesti kuivatusosan alkuosalla, jolloin rainan 
pienemman tiheyden omaavari pinnan kuituja lammitetaan, vetta haihdutetaan ja siirrettaan 

20 rainan vastakkaiselle suuremman tiheyden omaavalle pinnalle. Kuumennuksella, erityisesti 
kuumaesikalanteroinnilla pyritaan tasaamaan rainan tiheyssymmetria. Kuumaesikalante- 
rointiyksikko voi muodostua yhdesta tai useasta esikalanterointinipista, jossa molemmat 
vastinpinnat ovat lammitettavia tai jossa vain toinen vastinpinta ovat lammitettava. 

25 Paallepuhalluskuivatus on tehokas tapa siirtaa vetta rainan vastakkaiselle pinnalle. Paalle- 
puhalluskuivatuksella saavutetaan noin kolminkertainen kuivatusteho verrattuna samanpi- 
tuiseen sylinterikuivatukseen. 



10 mia. 



Edella mainitun kuumennus-/kuivatusvaiheen ja kuumaesikalanterointivaiheen lisSksi rai- 
30 nan tiheysjakaumaa voidaan viela korjata kayttamalla yhta tai useampaa seuraavista rainan 
tiheysjakauman korjausmenetelmista: 
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• Kaytetaan monikerrosperalaatikkoa, jossa on ainakin kaksi massansyottokerrosta. 
Talloin voidaan syottaa enemman hienoainetta ja/tai tayteainetta, ja/tai massalimaa 
ja/tai retentioainetta rainan sille pinnalle, joka viimeisessa yksihuopaisessa puristinni- 
pissa asettuu vetta olennaisesti lapaisematonta vastinpintaa vasten. 



• Kaytetaan suurempaa alipainetta ja/tai pitempaa alipainevyohyketta ja sen vaikutusai- 
kaa muodostusosan kaksiviiravyohykkeen siina vedenpoistoyksikossa, joka on rainan 
sen pinnan puolella, joka viimeisessa yksihuopaisessa puristinnipissa asettuu olennai- 
sesti vetta lapaisematonta vastinpintaa vasten. 



• Kaytetaan muodostusosalla tiheampaa viiraa rainan sen pinnan puolella, joka viimei- 
sessa yksihuopaisessa puristinnipissa asettuu olennaisesti vetta lapaisematonta vastin- 
pintaa vasten. 

15 • Poistetaan muodostusosan esipuristinnipissa enemman vetta rainan sen pinnan kautta, 
joka viimeisessa yksihuopaisessa puristinnipissa asettuu olennaisesti vetta lapaisema- 
tonta vastinpintaa vasten. Tahan voidaan vaikuttaa mm. onsipinta- ja kudosvalinnoilla. 

• Kuumennetaan rainaa muodostusosan kaksiviiravyohykkeen jalkeen ennen ja/tai jal- 
20 keen esipuristinnippia sijoitetuilla kuumennuslaitteilla ja/tai puristinosalla ennen ja/tai 

jalkeen puristinosan puristinnippeja sijoitetuilla kuumennuslaitteilla enemman silta rai- 
nan pinnalta, joka viimeisessa yksihuopaisessa puristinnipissa asettuu olennaisesti vetta 
lapaisematonta vastinpintaa vasten. Kuumennuslaitteet voivat olla hoyxylaatikoita tai 
infrapunakuivaimia. Kayttamalla infrapunakuivaimia valtetaan hoyryn lauhtumisen 
25 mukana rainan pienemman tiheyden omaavaan pintaan muodostuva hsavesi. 

• Suoritetaan puristinosalla ennen viimeista puristinnippia ja/tai kuivatusosalla ennen 
paallepuhalluskuivatusta rainan liimauskasittely sille rainan pinnalle, joka viimeisessa 
yksihuopaisessa puristinnipissa on olennaisesti vetta lapaisematonta vastinpintaa vas- 

30 ten. Liimaus suoritetaan esim. sumuttamalla tai pursottamalla liimaa viimeisen puris- 
tinnipin siirtohihnalle kayttaen liimaa, jonka vesipitoisuus on mahdollisimman alhai- 
nen. Liimausvaihe voidaan myos suorittaa kuivatusosan paallepuhalluskuivatuksen 
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alussa. Liima-aine voi sisaltaa myos pastaa, eli siina voi olla mukana myos tayteainetta 
ja pigmenttia. 

• Suoritetaan loppukalanterointi kayttaen loppukalanterointinipissa korkeampaa vastin- 
5 pinnan lampotilaa rainan silla pinnalla, joka viimeisessa yksihuopaisessa puristinnipis- 
sa on olennaisesti vetta lapaisematonta vastinpintaa vasten. loppukalanterointinippi voi 
olla telanippi tai pitkanippi ja loppukalanterointivaihe voi kasittaa yhden tai useampia 
kalanterointinippeja. Rainan huokoisemman pinnan tiheyden lisaantymista loppuka- 
lanterinipissa tai -nipeissa voidaan tehostaa sumuttamalla vetta ja/tai hoyrya rainan 
1 0 huokoisemman puolen pintaan ennen loppukalanterointinippia tai -nippeja. 

Seka rainan absorptiosymmetrian etta karheussynunetrian saamiseksi hyvaksi voi edellyt- 
taa sopivaa kompromissia kummankin symmetrian suhteen. Kudosten ja vastinpintojen 
sopivien karheuksien valinnat auttavat siihen, etta saadaan aikaan hjrva karheussymmetria. 

15 

Seuraavassa selostetaan eraita keksinnon menetelman mnkaisia paperin tai kartongin val- 
mistuslinjoja oheisten piirustusten kuvioihin viitaten, joiden yksityiskohtiin keksintoa ei 
ole kuitenkaan tarkoitus yksinomaan rajoittaa. 

20 Kuviossa 1 on esitetty eras keksinnon mukaisen menetelmSn toteuttava paperin tai karton- 
gin valmistuslinjan alkupaa. 

Kuviossa 2 on esitetty kuviossa 1 esitetylle valmistuslinjalle eras loppupaa. 
25 Kuviossa 3 on esitetty kuviossa 1 esitetylle valmistuslinjalle eras vaihtoehtoinen loppupaa. 
Kuviossa 4 on esitetty eras vaihtoehtoinen valmistuslinjan alkupaa. 
Kuviossa 5 on esitetty kuviossa 4 esitetylle valmistuslinjalle eras loppupaa. 

30 

Kuviossa 6 on esitetty eras vaihtoehtoinen valmistuslinjan alkupaa. 
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Kuviossa 7 on esitetty eras vaihtoehtoinen valmistuslinjan loppupaa. 

Keksinnon mukaisen menetelman toteuttava paperin tai kartongin valmistuslinja kasittaa 
rainan kulkusuunnassa peralaatikon 100, kitaforrnerin 200, puristinosan 300, kuivatusosan 
5 400 j a loppukalanterin 500. 

Kuviossa 1 nakyy linjan alkupaa, eli peralaatikko 100, kitaformeri 200 ja puristinosa 300. 
Peralaatikko 100 on edullisesti laimennusperalaatikko ja siina voi myos olla kuitujen ja/tai 
tayteaineiden ja/tai hienoaineiden ja/tai lisaaineiden kerrostusta. Kitaformerissa 200 on 

10 ensimmainen viirasilmukka 201 ja toinen viirasilmukka 202, joiden valiin on muodostettu 
olennaisesti pystysuuntainen muodostusvyohyke. Peraiaatikosta 100 massa syotetaan en- 
simmaisen 201 j a toisen 202 viirasilmukan muodostamaan kitaan muodostusimutelan 203 
(formeritelan), joka muodostaa ensimmaisen vedenpoistoyksikon ja rintatelan 204 valiin. 
Muodostusvyohykkeelle on ensimmaisen viirasilmukan 201 sisalle jarjestetty toinen ve- 

1 5 denpoistoyksikko 207 ja toisen viirasilmukan 202 sisapuolelle kolmas vedenpoistoyksikko 
206. Vedenpoistoyksikoilla 203, 206, 207 poistetaan rainasta vetta ja parannetaan muo- 
dostettavan rainan fonnaatiota. MuodostusvyShykkeen lopussa muodostetun rainan kul- 
kusuuntaa kaannetaan toisen viirasilmukan 202 sisapuolella olevan imutelan 205 alipai- 
neen avulla, jonka imulla raina irrotetaan ensimmaisesta viirasta 201 ja tartutetaan toiseen 

20 viiraan 202, jonka kannatuksessa raina siirretaan esipuristimeen. Esipuristin ei ole valtta- 
maton keksinnon kannalta. 

Esipuristinnippi NO muodostuu toisen viirasilmukan 202 sisapuolisen onsipintaisen telan 
215 ja ulkopuolisen kenkatelan 216 valille. Kenkatelan 216 ympari on lisaksi johdettu esi- 

25 puristinviira 21 1 tai esipuristinhuopa 21 1 A, jolloin raina kulkee esipuristinnipissa NO kah- 
den viiran 202, 211 tai viiran 202 ja esipuristinhuovan 211 A valissa. Esipuristinnippi NO 
voi myos olla telanippi. Jos esipuristinnippi NO on pitkanippi, siina kaytetaan alueella 
100... 1000 kN/m olevia viivakuormia, jolloin rainan kuiva-ainepitoisuus esipuristinnipin 
NO jalkeen on 22. ..35 %. Jos esipuristinnippi NO on telanippi, siina kaytetaan alueella 

30 30. . .200 kN/m olevia viivakuormia, jolloin rainan kuiva-ainepitoisuus esipuristinnipin NO 
jalkeen on 20... 30%. 
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Muodostusosalla 200 voidaan kayttaa myos rainan vapaan pinnan yhteydessa kuumen- 
nuslaitteita 220, 221, joista ensimmainen 220 voi sijaita ennen esipuristinnippia NO ja toi- 
nen 221 sen jalkeen, Kuumennuslaitteet 220, 221 voivat muodostua esim. hoyrylaatikoista 
tai infrapunakuivaimista, joilla rainaa voidaan kuumentaa ja tehostaa vedenpoistoa puris- 
5 tusnipeissa. Ensimmaiseen kuumennuslaitteeseen 220 nahden rainan vastakkaisella puo- 
lella on toisen viirasilmukan 202 sisapuolella imulaatikko 211, jolla raina imetSan kiinni 
toiseen viiraan 202 kaksiviiravyohykkeen jalkeen. 

Esipuristinnipin NO jalkeen raina johdetaan edelleen toisen viiran 202 kannatuksessa pick- 
10 up kohtaan P, jossa raina W irrotetaan toisesta viirasta 202 pick-up imutelalla 303 ja siir- 
retaan ensimmaisen puristushuovan 301, eli pick-up huovan kannatuksessa puristinosaan 



Puristinosassa 300 raina johdetaan ensimmaisen ylapuolisen puristinhuovan 301 ja toisen 

15 alapuolisen puristinhuovan 302 valiin, missa raina W kulkee ensimmaiseen puristinnippiin 
Nl. Ensimmainen puristinnippi Nl on pitkanippi, joka muodostuu alapuolisesta kuormi- 
tuskengalla ja hihnavaipalla varustetusta kenkatelasta 306 j a ylapuolisesta onsipintaisesta 
vastatelasta 305. Ensimmaisen puristinnipin Nl jalkeen raina irrotetaan ensimmaisesta 
puristinhuovasta 301 ensimmaisessa siirtokohdassa SI toisen puristinhuopalenkin 302 si- 

20 sapuolella olevan ensimmaisen siirtoimutelan 304 alipaineen avulla ja tartutetaan toiseen 
puristinhuopaan 302. Taman jalkeen raina siirretaan toisen puristinhuovan 302 kannatuk- 
sessa toiseen siirtokohtaan S2, jossa raina irrotetaan toisesta puristinhuovasta 302 kolman- 
nen puristinhuopalenkin 311 sisapuolella olevan toisen siirtoimutelan 313 alipaineen 
avulla ja tartutetaan kolmanteen puristinhuopaan 311. Taman jalkeen raina siirretaan kol- 

25 mannen puristinhuovan 3 1 1 kannatuksessa toiseen puristinnippiin N2. Raina kulkee toises- 
sa puristinnipissa N2 kolmannen ylapuolisen puristinhuovan 311 ja alapuolisen siirtohih- 
nan 312 valissl Toinen puristinnippi N2 on pitkanippi, joka muodostuu ylapuolisesta 
kuormituskengalla ja hihnavaipalla varustetusta kenkatelasta 316 ja alapuolisesta onsipin- 
taisesta vastatelasta 315. Toisen puristinnipin N2 jalkeen raina irrotetaan kolmannesta pu- 

30 ristinhuovasta 311 ja siirretaan siirtohihnan 312 kannatuksessa kolmanteen siirtokohtaan 
S3, jossa raina irrotetaan siirtohihnasta 312 kuivatusosan 400 ensimmaisen kuivatusryh- 
man Rl kuivatusviiralenkin 419 sisapuolella olevan neljannen siirtoimutelan 410 alipai- 



300. 
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neen avulla. Taman jalkeen raina W siirretaan mainitiin kuivatusviiran 419 kannatuksessa 
kuivatusosaan 400. 

Puristinosassa 300 voi lisaksi olla kolmas kuumennuslaite 320, joka voi sijaita ennen en- 
5 simmaista puristinnippia Nl ja neljas kuumennuslaite 321, joka voi sijaita ennen toista 
puristinnippia N2. Kuumennuslaitteet 320, 321 sijaitsevat rainan vapaanpinnan yhteydessa 
ja niilla voidaan kohdistaa rainaan paikallinen kuumennusvaikutus, joka tehostaa veden- 
poistoa puristinnipissa. Puristinosassa 300 voi myos olla liimansyottolaite 330, joka voi 
sijaita toisen puristinnipin N2 alapuolisena puristinkudoksena toimivan siirtohihnan 312 
10 yhteydessa, jolloin liimaus kohdistuu rainan siihen pintaan, joka viirneisessa puristinnipis- 
sa N2 on siirtohihnaa 312 vasten. Liimaus voidaan tehda esim. sumuttamalla tai pursotta- 
malla ennen toista puristinnippia N2 siirtohihnalle 312 kayttaen edullisimmin liimaa tai 
pastaa, jonka vesipitoisuus on mahdollisimman alhainen. 

15 Kuviossa 2 on esitetty kuviossa 1 esitetyn valmistuslinjan loppupaa, eli kuivatusosa 400 ja 
loppukalanteri 500. Kuivatusosasta 400 on esitetty vain alkupaa, jossa nakyy ensimmainen 
yksiviiravientia soveltava sylinterikuivatusryhma Rl, sita seuraavapaallepuhaliuskuiva- 
tusyksikko PK j a sita seuraava toinen yksiviiravientia soveltava sylinterikuivatusryhma 
R2. Ensimmainen sylinterikuivatusryhma Rl on alaspain avoin sylinterikuivatusryhma Rl, 

20 jossa kuumennetut kuivatussylinterit 411, 413, 413, 414 ovat ylhaalla ja kaantoimutelat 
415,416,417 alhaalla. 

Raina tuodaan kuivatusosaan 400 ensimmaisen sylinterikuivatusryhman Rl kuivatusviiran 
419 kannatuksessa. Taman jalkeen raina kulkee polveillen ensimmaisen sylinterikuivatus- 
25 ryhman Rl kuivatussylinterien 41 1, 412, 413, 414 ja kaantoimutelojen 415, 416, 417 va- 
Ulla. 

Ensimmaisen sylinterikuivatusryhman Rl viimeiselta kuivatussylinterilta 414 raina siirtyy 
kyseisen kuivatussylinterin 414 ja paallepuhalluskuivatusyksikon PK kuivatusviiran 429 
30 valisessa kosketuskohdassa paallepuhalluskuivatusyksikon PK kuivatusviiralle 429, jonka 
kannatuksessa raina siirtyy paperikonesalin lattiatason alapuolella olevalle suurilapimittai- 
selle, edullisesti halkaisijaltaan alueella 3. . .6 m olevalle imusylinterille 420. Raina pide- 
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taan kiinni imusylinteria 420 kiertavan kuivatusviiran 429 ulkopinnassa imusylinterin 420 
alipaineella Imusylinterilla 420 paallepuhalluskuivatusyksikon kuivatusviiran 429 ulko- 
pinnalla kulkevaan rainaan kohdistetaan paallepuhallus imusylinterin 420 yhteyteen sovi- 
tetuillapaallepuhallusyksikdilla 420a ja 420b. Puhallus kohdistuu rainan siihen pintaan, 
5 joka oli puristinosan 300 viimeisessa puristinnipissa N2 siirtohihnaa 312 vasten. Puhal- 
lusilman lampotila on alueella 150. . .450 °C ja ilman virtaus rainaa vasten olevissa puhal- 
lussuuttimissa on alueella 50. . . 150 m/s. 



Imusylinterista 420 raina palaa paallepuhalluskuivatusyksikon kuivatusviiran 429 kanna- 
1 0 tuksessa paperikonesalin lattiatason ylapuolelle ja siirtyy paallepuhalluskuivatusyksikon 
kuivatusviiran 429 ja kuumaesikalanterin termotelan 421 valisessa kosketuskohdassa mai- 
nitun kuumaesikalanterin termotelan 421 pinnalle. Kuumaesikalanterin termotelan 421 
pinnalla raina siirtyy kuumaesikalanterin termotelan 421 ja vastatelan 422 valiseen kuuma- 
esikalanterointinippiin Nh. Kuumaesikalanterointinipissa Nh rainan se pinta, joka oli pu- 
1 5 ristinosan 300 viimeisessa puristinnipissa N2 siirtohihnaa 312 vasten asettuu termotelan 
421 kuumaa vaippaa vasten. Kuumaesikalanterointinipin Nh kuuma tela 42 1 voi muodos- 

\ J tua kuivatussylinterista tai erillisesta termotelasta, ja sen lampotila on alueella 80. . .250 °C. 

t ■ • 

* • • 

» • 

. ' " : Kuumaesikalanterointinipin Nh jalkeen raina siirtyy kuumaesikalanterin termotelan 421 

" : ' • : 20 pinnalla toisen sylinterikuivatusryhman R2 kuivatusviiran 439 ja mainitun kuumaesika- 

* 

' " 1 2 lanterin termotelan 42 1 valiselle kosketusalueelle, jossa raina siirtyy toisen sylinterikuiva- 

; , , : tusryhman R2 kuivatusviiralle 439 ja edelleen toisen sylinterikuivatusryhman R2 ensim- 

maiselle kaantoimutelalle 434. Taman jalkeen raina kulkee polveillen toisen sylinteri- 

. ' ■ : kuivatusryhman R2 yiarivissS olevien kuivatussylinterien 43 1 , 432, 433 ja alarivissa olevi- 

25 en kaantSimutelojen 434, 435, 436, 437 vSlilla. 



Toista sylinterikuivatusryhman R2 voi seurata sopiva maara yksiviiravientia soveltavia 

■ 

1 ' : sylinterikuivatusryhmia, joiden valilla voidaan saatM tarvittavaa vetoeroa, eh pitaa ylla 

, • • • rainan haluttua kireyttl Sylinterikuivatusryhmat voivat jatkua loppukalanteriin 500 saakka 

30 samankatisina siten, etta kuivatussylinterit ovat ylarivissa ja kaantoimutelat ovat alarivissa. 
Etenkin hienopaperilla on kuitenkin edullista tehda yksi tai kaksi viimeista kuivatusryhmaa 
ennen loppukalanteria erikatisiksi, jolloin niissa on kuivatussylinterit alarivissa ja kaan- 
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toimutelat alarivissa. Tailaisella jarjestelylla vahennetaan rainan kayristymista. Rainan 
kayristymista voidaan vahentaa myos kokonaan samankatisen kuivatusosan yhteydessa 
sinansa tunnetuilla hoyrykasittelyilla. 

5 Kuivatusosan viimeiselta sylinterikuivatusryhmaita raina siirretaan loppukalanteriin 500, 
jossa raina kalanteroidaan. Kalanteri voi kasittaa yhden tai useita kalanterointinippeja Nc ja 
kalanterointinipit voivat olla telanippeja tai pitkanippeja. Loppukalanteri 500 on tassapit- 
kanippikalanteri, joka muodostuu ylapuolisesta kenkatelasta 501 ja alapuolisesta termote- 
lasta 502. Loppukalanterin 500 yhteydessa voidaan kayttaa myos kostutuslaitetta 503, jolla 

10 rainan siihen pintaan, joka asettuu termotelaa 502 vasten voidaan suihkuttaa vetta ja/tai 
hoyrya. Kostutus tehostaa kalanterointivaikutusta siten, etta termotelaa vasten olevan rai- 
nan pinnan puristuvuuden ja tiheyden kasvu tehostuu. Termotelaa 502 vasten asettuva rai- 
nan pinta on sama pinta, joka puristinosan 300 viimeisessa puristinnipissa N2 on olennai- 
sesti vetta lapaisematonta vastinpintaa vasten. Loppukalanterista 500 raina johdetaan rul- 

1 5 laimelle (ei esitetty kuvioissa), jossa rainasta tehdaan konerullia. 

Kuivatusosalla 400 voi myos olla liimansyottolaite 490, joka voi sijaita paallepuhallus- 
kuivatusyksikon PK imusylinterin 420 yhteydessa ennen paallepuhallusyksikoita 420a, 
420b, jolloin liimaus kohdistuu rainan siihen pintaan, joka viimeisessa puristinnipissa N2 
20 on siirtohihnaa 3 12 vasten. 

Kuviossa 3 on esitetty eras vaihtoehtoinen valmistuslinjan loppupaa. Kuivatusosan 400 
ensimmainen Rl sylinterikuivatusryhma ja paallepuhalluskuivatusyksikko PK vastaavat 
kuviossa 2 esitettyja silla erolla, etta paallepuhalluskuivatusyksikon PK kuivatusviira 429 

25 kulkee tassa pidemman matkan kuumaesikalanterin termotelan 42 1 ympari kuin kuvion 1 
suoritusmuodossa. Kuumaesikalanterinipista Nh raina siirtyy lyhyena avoimena vetona 
toisen sylinterikuivatusryhman R2 ensimmaiselle kuivatussylinterille 431. Taman jalkeen 
raina kulkee polveillen toisen sylinterikuivatusryhman R2 kuivatussylinterien 431, 432 ja 
kaantoimutelojen 433, 434 valilla. Toinen sylinterikuivatusryhma R2 on kaannetty siten, 

30 etta kuivatussylinterit 43 1 , 432 ovat alarivissa ja kaantoimutelat 433, 434 ovat ylarivissa. 
Toisen sylinterikuivatusryhman R2 viimeiselta kaantoimutelalta 434 raina siirtyy kyseisen 
kaantoimutelan 434 ja kolmannen sylinterikuivatusryhman R3 kuivatusviiran 449 muo- 
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dostamassa kosketuskohdassa kolmannen sylinterikuivatusryhman R3 kuivatusviiralle 
449. Kolmas sylinterikuivatusryhma R3, josta nakyy vain alkuosa on jalleen alaspain avoin 
siten, etta kuivatussylinterit 441 ovat ylarivissa ja kaantoimutelat 442, 443 alarivissa. 

5 Myoskin kuviossa 3 esitetty kuivatusosa 400 jatkuu yhdella tai usealla yksiviiravientia 
soveltavalla sylinterikuivatusryhmalla, joita ei ole esitetty kuviossa. Kuivatusosan 400 
jalkeen seuraa kuviota 2 vastaava loppukalanteri 500 kostutuslaitteineen 503. 

Kuviossa 4 esitetyn valmistuslinjan alkupaa eroaa kuviossa 1 esitetysta alkupaasta puris- 
1 0 tinosan 300 viimeisen puristinnipin N2 osalta. Viimeinen puristinnippi N2 muodostuu tas- 
sa alapuolisesta kenkatelasta 316 ja ylapuolisesta onsipintaisesta vastatelasta 315. Viimei- 
sen puristinnipin N2 alapuolisena kudoksena on puristinhuopa 31 1 ja ylapuolisena kudok- 
sena on siirtohihna 312. Raina seuraa viimeisen puristinnipin N2 jalkeen ylapuolista siirto- 
hihnaa 312, josta se siirrettaan kolmannen siirtoimutelan 410 avustuksella kuivatusosan 
1 5 400 ensimmaisen kuivatusryhman kuivatusviiralle 469. Kolmannen siirtoimutelan 410 
jalkeen on heti imulaatikko 45 1 , jolla rainan kiinnittyminen ensimmaiseen kuivatusviiraan 
469 varmistetaan. Liimansyottolaite 330 on tassa viimeisen puristinnipin N2 ylapuolisena 
puristinkudoksena toimivan siirtohihnan 312 yhteydessa. 

20 Kuviossa 5 on esitetty kuviossa 4 esitetyn valmistuslinjan loppupaa, eli kuivatusosa 400 ja 
loppukalanteri 500. Kuivatusosa 400 alkaatSssapaallepuhallusta soveltavalla tasokuiva- 
tusosalla PK. Raina kulkee tasokuivatusosan TK kuivatusviiran 469 kannatuksessa olen- 
naisesti vaakasuuntaisessa juoksussa. Tasokuivatusosan TK kuivatusviira 469 kulkee ohja- 
ustelojen 462 kannattama ja ohjaustelojen 462 valiin on sijoitettu imulaatikot 461. Rainan 

25 ylSpuolelle on sijoitettu paallepuhallusyksikko 460 Jolla puhalletaan kuumaa ilmaa rainan 
sitapintaa vasten, joka viimeisessa puristinnipissa N2 oli siirtohihnaa 312 vasten. Taso- 
kuivatusosan TK kuivatusviiran 469 alkuosuudella ennen pSallepuhallusyksikkoa 460 voi- 
daan rainan siirtohihnaa 312 vasten olleeseen pintaan viela applikoida liimaa liimansyot- 
tolaitteella450 (Fig. 4). 

30 

Tasokuivatusosan TK jalkeen raina siirretaan tasokuivatusosan TK kuivatusviiran 469 ja 
kuumaesikalanterin termotelan 421 valisessa kosketuskohdassa mainitun termotelan 421 
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pinnalle. Termotelan 421 pinnalla raina siirtyy kuumaesikalanterointinippiin Nh, joka 
muodostuu mainitun termotelan 421 ja lammittamattoman vastatelan 422 valille. Puns- 
tinosan 300 viimeisessapuristinnipissa N2 siirtohihnaa 312 vasten ollut rainan pinta aset- 
tuu kuumaesikalanterointinipissa Nh kuumapuristimen termotelaa 421 vasten. Kuuma- 
5 estkalanterointinipin Nh jalkeen raina siirretaan kuumaesikalanterin termotelan 42 1 ja 
siiitoviiran471 valisessakontaktialueessasiirtoviiralle471. Siirtoviiralla471 rainan kul- 
kusuuntaa kaannetaan siirtoviiralenkin 471 sisapuolisen imutelan 470 avustuksella. Siirto- 
viiralta 471 raina siinetaan ensimmaisen sylinterikuivatusryhman Rl kuivatusviiralle 489 
siirtoviiran 471 ja toisen kuivatusviiralenkin 489 sisapuolisen imutelan 483 valisessa kon- 
1 0 taktialueessa. Ensimmainen sylinterikuivatusryhma Rl muodostuu yksiviiravientia sovel- 
tavasta alaspain avoimesta kuivatusryhmasta, jossa kuivatussylinterit 481, 482 ovat ylari- 
vissa ja kaantoimutelat 483, 484, 485 ovat alarivissS. Kuviossa on esitetty vain osa ensim- 
maisesta sylinterikuivatusryhmasta Rl. Kuivatusosa jatkuu yhdella tai usealla yksiviira- 
vientia soveltavalla sylinterikuivatusryhmalla. 

15 

Kuivatusosan 400 jalkeen seuraa loppukalanteri 500, jossa on yksi tai useita kalanteroin- 
tinippeja Nc, jotka voivat olla telanippeja tai pitkanippeja. Kuviossa esitetty loppukalanteri 
500 kasittaa yhden pitkanipin Nc, joka muodostuu ylapuolisen termotelan 501 ja alapuoli- 
sen kenkatelan 502 valille. Loppukalanterin 500 yhteyteen ennen kalanterointinippia Nc on 

20 sijoitettu kostutuslaite 503, jolla rainan sita pintaa, joka asettuu loppukalanterin 500 ter- 
motelaa 501 vasten kostutetaan. Tassa on jalleen kyseessa se rainan pinta, joka viimeisessa 
puristinnipissa N2 on olennaisesti vetta lapaisematonta pintaa, eli siirtohihnaa 3 12 vasten 
(Fig. 4). Kostutuslaite 503 voi olla vesi- ja/tai hoyiykostutuslaite ja silla tehostetaan ka- 
lanterointivaikutusta. Kostutuksella voidaan tehostaa rainan ylapinnan tiivistymista loppu- 

25 kalanterointinipissa Nc. 

Kuviossa 6 on esitetty eras vaihtoehtoinen valmistuslinjan alkupaa. Tama eroaa kuviossa 1 
esitetysta alkupaasta puristinosan 300 suhteen. Puristinosa 300 muodostuu tassa pelkastaan 
yhdestapuristinnipista Nl. Puristinnippi Nl muodostuu ylapuolisesta kenkatelasta 306 ja 
30 alapuolisesta onsipintaisesta vastatelasta 305 . Puristinnipin Nl ylapuolisena puristinkudok- 
sena on puristinhuopa 301 ja alapuolisena puristinkudoksena on siirtohihna 302A. Puris- 
tinnipin Nl jalkeen raina seuraa siirtohihnaa 302A, josta raina irrotetaan siirtokohdassa 
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kuivatusosan 400 ensimmaisen kuivatusryhman Rl kuivatusviiralenkin 419 sisapuolella 
olevan siiitoimutelan 410 alipaineen avulla. Taman jalkeen raina W siirretaan mainitun . 
kuivatusviiran 419 kannatuksessa kuivatusosaan 400. Valmistuslinjan loppupaa voi tassa 
olla esim. kuviossa 2 esitetyn kaltainen. 

5 

Kuviossa 7 on esitetty eras vaihtoehtoinen valmistuslinjan loppupaa. Tassa esitetyssakui- 
vatusosassa 400 ei ole kuviossa 2 esitettya paallepuhalluskuivatusosaa PK. Raina siirtyy 
sen sijaan ensimmaisen sylinterikuivatusryhman Rl viimeisen kaantoimutelan 418 jalkeen 
ensimmaisen kuivatusviiran 419 ja kuumaesikalanterin termotelan 421 valisessa kosketus- 

1 0 kohdassa kuumaesikalanterin termotelan 42 1 pinnalle. Kuumaesikalanterointinipin Nk 
jalkeen raina siirretaan kuumaesikalanterin termotelan 421 pinnalta mainitun termotelan 
421 ja toisen sylinterikuivatusryhman R2 kuivatusviiran 439 valisessa kontaktikohdassa 
mainitulle toiselle kuivatusviiralle 42 1. Toinen sylinterikuivatusryhma R2 vastaa kuviossa 
2 esitettya toista sylinterikuivatusryhmaa R2. Kuivatusosa 400 jatkuu yhdella tai usealla 

1 5 yksiviiravientia soveltavalla sylinterikuivatusryhmalla. Ennen kuumaesikalanteria Nh rai- 
nan siirtohihnaa 312 vasten olleeseen pintaan voidaan applikoida liimaa liimansyottolait- 
teella 423, joka sijaitsee ensimmaisen sylinterikuivatusryhman Rl viimeisen kaantoimute- 
lan 418 yhteydessa. Kuivatusosaa 400 seuraava loppukalanteri 500 vastaa kuviossa 2 esi- 
tettya loppukalanteria kostutuslaitteineen 503. 

20 

Kuvioissa 1, 4 ja 6 esitetyissa suoritusmuodoissa rainan kulku on tuettu ja suljettu muo- 
dostusosan alusta puristinosan loppuun. Kuviossa 3 esitetyssa suoritusmuodossa rainan 
kulussa on lyhyt avoin veto kuivatusosassa 400 olevan kuumapuristimen jalkeen. Kuviois- 
sa 2, 5 ja 7 esitetyissa suoritusmuodoissa rainan kulku on suljettu ja tuettu koko kuiva- 
25 tusosan lapi. 

Kuvioissa 2, 3, 5 ja 7 kuivatusosalla 400 esitettyjen puhalluskuivatuslaitteiden PK, TK ja 
kuumaesikalanterin Nh lisaksi rainan tiheysjakaumaa voidaan myos korjata kayttamalia 
yhta tai useampaa seuraavista rainan tiheysjakauman korjausmenetelmista: 

30 

• Kaytetaan monikerrosperalaatikkoa 100, jossa on ainakin kaksi massansyottokerrosta. 
Talldin voidaan syottaa enemman hienoainetta ja/tai tayteainetta, ja/tai massalimaa 
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ja/tai retentioainetta rainan sille pinnalle, joka viimeisessa yksihuopaisessa puristinni- 
pissa Nl, N2 asettuu vetta olennaisesti lapaisematonta vastinpintaa 302A, 312 vasten. 

Kaytetaan suurempaa alipainetta tai alipaineen vaikutusmatkaa ja -aikaa muodos- 
tusosan kaksiviiravyohykkeen niissa vedenpoistoyksikoissa 203, 206, 207, jotka ovat 
rainan sen pinnan puolella, joka viimeisessa yksihuopaisessa puristinnipissa Nl, N2 
asettuu olennaisesti vetta lapaisematonta vastinpintaa 302 A, 312 vasten. 

Kaytetaan muodostusosalla tiheampaa viiraa 201, 202 rainan sen pinnan puolella, joka 
viimeisessa yksihuopaisessa puristinnipissa Nl, N2 asettuu olennaisesti vetta lapaise- 
matonta vastinpintaa 3 02 A, 312 vasten. 

Poistetaan muodostusosan esipuristinnipissa NO enemman vetta rainan sen pinnan 
kautta, joka viimeisessa yksihuopaisessa puristinnipissa Nl, N2 asettuu olennaisesti 
vetta lapaisematonta vastinpintaa 302 A, 312 vasten. Tahan voidaan vaikuttaa mm. on- 
sipinta ja kudosvalinnoilla. 

Kuumennetaan rainaa muodostusosan 200 kaksiviiravyohykkeen jalkeen ennen ja/tai 
jalkeen esipuristinnippia NO sijoitetuilla kuumennuslaitteilla 220, 221 ja/tai puris- 
tinosalla 300 ennen ja/tai jalkeen puristinosan puristinnippeja sijoitetuilla kuumennus- 
laitteilla 320, 321, 322 enemman silta rainan pinnalta, joka viimeisessa yksihuopaises- 
sa puristinnipissa Nl, N2 asettuu olennaisesti vetta lapaisematonta vastinpintaa 302A, 
312 vasten. Kuumennuslaitteet 220, 221, 320, 321, 322 voivat olla hoyrylaatikoita tai 
infrapunakuivaimia. Kayttamalla infrapunakuivaimia valtetaan hoyryn lauhtumisen 
mukana rainan pienemman tiheyden omaavaan pintaan muodostuva lisavesi. 

Suoritetaan puristinosan 200 viimeisessa puristinnipissa Nl, N2 ja/tai kuivatusosalla 
300 ennen paallepuhalluskuivatusta PK, TK rainan liimauskasittely 330, 423, 450, 490 
sille rainan pinnalle, joka viimeisessa yksihuopaisessa puristinnipissa Nl, N2 on olen- 
naisesti vetta lapaisematonta vastinpintaa 302A, 312 vasten. Liimaus suoritetaan esim. 
sumuttamalla tai pursottamalla liimaa viimeisen puristinnipin Nl, N2 siirtohihnalle 
302 A, 312 kayttaen liimaa, jonka vesipitoisuus on mahdollisimman alhainen. Liimaus- 
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vaihe voidaan myos suorittaa kuivatusosan 400 paallepuhalluskuivatuksen PK alussa. 
Liima-aine voi sisaltaa myos pastaa, eli siina voi olla mukana myos tayteainetta ja 
pigmenttia. 

5 • Suoritetaan loppukalanterointi kayttaen loppukalanterointinipissa tai -nipeissa Nc kor- 
keampaa vastinpinnan 501, 502 lampotilaa rainan sille pinnalle, joka viimeisessa yksi- 
huopaisessa puristinnipissa Nl, N2 on olennaisesti vetta lapaisematcmta vastinpintaa 
302A,312vasten. 

10 • Sumutetaan ennen loppukalanterointinippia tai -nippeja Nc vetta ja/tai hoyrya rainan 
sille pinnalle, joka viimeisessa yksihuopaisessa puristinnipissa Nl, N2 on olennaisesti 
vetta lapaisematonta vastinpintaa 302 A, 3 1 2 vasten. 

Kuvioissa esitetyissa suoritusmuodoissa puristinosan 300 viimeisen puristinnipin Nl, N2 
15 toisena olennaisesti vetta lapaisemattomana puristinpintana on siirtohihna 302 A, 312, 
mutta keksinnon kannalta kyseinen puristinpinta voi my6s muodostua sileasta telapinnasta. 
Raina kulkee tallQin viimeisessa puristinnipissa Nl, N2 puristinhuovan 301, 311 ja si- 
leapintaisen telavaipan valissl Viimeinen puristinnippi Nl, N2 on siten edelleen yksi- 
huopainen ja vedenpoisto tapahtuu yhteen suuntaan, eli vetta vastaanottavaan puristin- 
20 huopaan301,311. 

Kuvioissa esitetyissa suoritusmuodoissa on esitetty erillisilla puristinnipeilla Nl, N2 va- 
rustettu puristinosa 300, mutta keksinnon kannalta puristinosa voi myos muodostua keski- 
telalla varustetusta puristinosasta, jossa keskitelaa vasten on muodostettu ainakin kaksi 
25 puristinnippia. Keksinnon kannalta puristinosa voi luonnollisesti olla myos erillisnipeilla ja 
keskitelalla varustettu puristinosa. 

Keksinncin taustalla oleva rainan epasymmetriaan liittyva ongelma syntyy siita, etta puris- 
tinosan viimeinen puristinnippi on yksihuopainen, jolloin vedenpoisto rainasta tapahtuu 
30 siina paaasiassa yhteen suuntaan. 
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Seuraavassa esitetaan patenttivaatimukset, joiden maaritteleman keksinnollisen ajatuksen 
piirissa keksinnon yksityiskohdat voivat vaihdella edella vain esimerkinomaisesti esitetys- 
ta. 
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Patenttivaatimukset 

1 . Menetelma paperin tai kartongin valmistamiseksi, joka kasittaa seuraavat vaiheet: 

5 - massa syotetaan peralaatikosta (100) kitaformerille (200), jossa rainasta poistetaan 
vetta kahteen suuntaan, 

- kitaformerissa (200) muodostettu raina johdetaan ainakin yhden pitkanipin (Nl, N2) 
kasittavaSn puristinosaan (300), jossa rainasta poistetaan vetta puristamalla ja jossa 
viimeinen puristinnippi (Nl, N2) on yksihuopainen siten, etta siina poistetaan vetta 

10 olennaisesti vain yhteen suuntaan, jolloin rainan vedenpoistosuuntaan olevan pinnan 
tiheys muodostuu suuremmaksi kuin vastakkaisen pinnan tiheys, 

- puristinosassa (300) puristettu raina johdetaan kuivatusosaan (400), jossa raina kuiva- 
taan ainakin sylinterikuivatusta (Rl, R2, R3) soveltaen, 

- kuivatusosassa (400) kuivattu raina johdetaan loppukalanteriin (500), jossa raina ka- 
15 lanteroidaan, 

tunnettu siita, etta: 

rainan siihen pintaan, joka sijaitsee puristinosan (300) viimeisessa puristinnipissa (Nl, 
N2) olennaisesti vetta lapaisematonta puristinpintaa vasten kohdistetaan puristinosan 
(300) jalkeen kuumennus ainakin yhdella kuumaesikalanterointilaitteella (Nh), jolloin 
20 rainan pienemmSn tiheyden omaavan pinnan kuituja lammitetaan j a vetta haihdutetaan 
seka siirretaan rainan vastakkaiselle pinnalle, eli suuremman tiheyden omaavalle pin- 
nalle. 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta rainan siihen pintaan, 
25 joka sijaitsee puristinosan (300) viimeisessa puristinnipissa (Nl, N2) olennaisesti vetta 

lapaisematonta puristinpintaa vasten kohdistetaan kuumaesikalanteroinnin (Nh) lisaksi 
puristinosan (300) jalkeen kuumennus puhalluskuivatuslaitteella (PK, TK). 



3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta puhalluskuivatus suo- 
30 ritetaan kuivatusosaan (400) sijoitetussa puhalluskuivatusyksikdssa (PK), jossa raina joh- 
detaan paperikonesalin latti^)innan alle sijoitetulle suurilapimittaiselle imusylinterille 
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(420), jossa rainan pienemman tiheyden omaavaan pintaan kohdistetaan kiiuma puhallus 
imusylinterin (420) yhteyteen sijoitetuilla paallepuliallusyksikoilla (420a, 420b), 

4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta puhalluskuivatus suo- 
5 ritetaan puristinosaa (300) seuraavassa tasokuivatusyksikossa (TK), jossa tasossa kulkevan 

rainan pienemman tiheyden omaavaan pintaan kohdistetaan kuuma puhallus paallepuhal- 
lusyksikSlla (460). 

5, Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta kuumaesikalante- 
10 rointi (Nh) suoritetaan puhalluskuivatusta (PK, TK) seuraavassa kuumaesikalanterissa, 

jossa rainan pienemman tiheyden omaava pinta asettuu kuumaesikalanterin korkeammassa 
lampotilassa olevaa vastinpintaa vasten ja suuremman tiheyden omaava pinta asettuu ma- 
talammassa lampotilassa olevaa vastinpintaa vasten. 

15 6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta kuumaesikalanterointi 
(Nh) suoritetaan telanipissa, jossa toinen tela on iammittamaton tela (422) ja toinen tela on 
termotela (421), jolloin rainan pienemman tiheyden omaava pinta asettuu termotelan (421) 
kuumaa ulkopintaa vasten ja suuremman tiheyden omaava pinta asettuu lammittamatto- 
man telan ulkopintaa vasten. 

20 

7. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta kuumaesikalanterointi 
(Nh) suoritetaan pitkanipissa, jossa kenkatela muodostaa lammittamattoman telan (422) ja 
vastatela (421) on termotela, jolloin rainan pienemman tiheyden omaava pinta asettuu ter- 
motelan (421) kuumaa ulkopintaa vasten ja suuremman tiheyden omaava pinta asettuu 

2 5 lammittamattoman telan ulkopintaa vasten. 

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1-7 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta loppukalante- 
rointi (500) suoritetaan kayttaen kalanterointinipissa (Nc) tai -nipeissa korkeampaa 1am- 
potilaa rainan silla pinnalla, joka mainitussa puristinosan (300) viimeisessa puristinnipissa 

30 (Nl , N2) on olennaisesti lapaisematOnta puristinpintaa vasten. 
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9. Jonkin patenttivaatimuksen 1-8 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta rainan sitii 
pintaa, joka mainitussa puristinosan (300) viimeisessa puristinnipissa (Nl, N2) on olennai- 
sesti lapaisematonta puristinpintaa vasten kostutetaan ennen loppukalanteria (500). 
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Patentkrav 



1. Forfarande for tillverkning av papper eller kartong, vilket omfattar foljande steg: 

- massa matas fr&n en inloppsl&da (100) till en gapformare (200), dar vatten avlagsnas 
5 ur en bana i tv& riktningar, 

- den i gapfomaren (200) bildade banan leds till ett Stminstone ett lingnyp (N1,N2) 
omfattande pressparti (300), dar vatten avlagsnas ur banan genom pressning och dar 
det sista pressnypet (N1,N2) har en enda filt pk s&dant satt, att vatten avlagsnas i detta 
vasentligen endast i en riktning, varvid tatheten av den i awattningsriktningen vanda 

1 0 ytan av banan blir storre an tatheten av den motsatta ytan, 

- den i presspartiet (300) pressade banan leds till ett torkparti (400), dar banan torkas 
genom tiliampning av itminstone cylindertorkning (R1,R2,R3), 

den i torkpartiet (400) torkade banan leds till en slutkalander (500), dar banan ka- 
landreras, 
1 5 kannetecknat darav, att: 

- den yta av banan som i det sista pressnypet (N1,N2) i presspartiet (300) anligger mot 
en vasentligen vattenogenomslapplig pressyta utsatts efter presspartiet (300) for upp- 
varmning medelst itminstone en varmforkalandreringsanordning (Nh), varvid fibrerna 
i banytan med mindre tathet uppvarms och vatten avdunstas samt overfors till den mot- 

20 satta ytan av banan, d.v.s. till ytan med storre tathet. 



2. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat darav, att den yta av banan som i det 
sista pressnypet (N1,N2) i presspartiet (300) anligger mot den vasentligen vatten- 
ogenomslappliga pressytan utsatts fbrutom varmfbrkalandrering (Nh) for uppvarmning 

25 medelst en bl&storkanordning (PK,TK) efter presspartiet (300). 

3. Forfarande enligt patentkravet 2, kannetecknat darav, att blSstorkningen genomfors i en 
i torkpartiet (400) belagen blSstorkningsenhet (PK), dar banan leds till en under golvytan 
i pappersmaskinhallen belagen sugcylinder (420) med stor diameter, dar banytan med 

30 mindre tathet utsatts for varm bl&sning medelst i samband med sugcylindem (420) belagna 
pablSsningsenheter (420a,420b). 
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4. FQrfarande enligt patentkravet 2, kannetecknat darav, att blastorkningen genomfdrs i en 
efter presspartiet (300) fbljande plantorkningsenhet (TK), dar ytan med mindre tathet av 
den i planet lopande banan utsatts for varm bl&sning medelst en p&blasningsenhet (460). 

5. Forfarande enligt patentkravet 3 eller 4, kannetecknat darav, att varmforkalandreringen 
(Nh) genomfdrs i en efter blastorkningen (PK,TK) fbljande varmfbrkalander, dar banytan 
med mindre tathet anligger mot den motyta som har den hdgre temperaturen i varmfor- 
kaiandem och ytan med storre tathet anligger mot den motyta som har den lagre tempera- 
turen. 



6. Forfarande enligt patentkravet 5, kannetecknat darav, att varmforkalandreringen 
(Nh) genomfdrs i ett valsnyp, dar den ena valsen ar en ouppvarmd vals (422) och den 
andra valsen ar en termovals (421), varvid banytan med mindre tathet anligger mot den 
varma yttre ytan av termovalsen (421) och ytan med storre tathet anligger mot den yttre 

1 5 ytan av den ouppvarmda valsen. 

7. Forfarande enligt patentkravet 5, kannetecknat darav, att varmforkalandreringen (Nh) 
genomfors i ett l&ngnyp, dar skovalsen bildar en ouppvarmd vals (422) och motvalsen 
(421) ar en termovals, varvid banytan med mindre tathet anligger mot den varma yttre 

20 ytan av termovalsen (421) och ytan med storre tathet anligger mot den yttre ytan av den 
ouppvarmda valsen. 

8. Forfarande enligt n&got av patentkraven 1-7, kannetecknat darav, att slutkalandreringen 
(500) genomfors genom anvandning av en hdgre temperatur i kalandreringsnypet (Nc) 

25 eller -nypen p& den yta av banan som i namnda sista pressnyp (N1,N2) i presspartiet (300) 
anligger mot den vasentligen vattenogenomslappliga pressytan. 

9. Forfarande enligt n&got av patentkraven 1-8, kannetecknat darav, att den yta av banan 
som i namnda sista pressnyp (N1,N2) i presspartiet (300) anligger mot den vasentligen 

30 vattenogenomslappliga pressytan fuktas fore slutkalandern (500). 
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